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[001] The invention relates to a one-way packaging made of plastic, especially a 
plastic bottle, for the securely sealed packaging of subsequently sterilized filling 
goods, e.g. milk, as well as a method and a device for equalizing a pressure drop 
inside the one-way packaging, caused by the sterilization process. 

[002] The material for packaging sterilized goods, e.g. sterilized milk, must meet 
considerable requirements in addition to good handling ability and stability, such 
as having odor and taste neutrality, diffusion density, light protection and a 
mechanical stability that is sufficient to withstand relatively high pressures. 
Known glass bottles for the most part met these requirements. However, in 
addition to a high weight, glass bottles also have the disadvantage of being easy to 
break and too expensive for use as one-way packaging because of the involved 
production and packaging methods. For the purpose of efficiency and to meet 
new packaging regulations, such as the sales and/or distribution practices 
resulting, for example, from the sale of milk in self-service stores instead of 
specialized small retail stores, plastic containers are increasingly used as one-way 
packaging. These containers are filled with the filling good, using the known 
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pressure-filling method, and are securely sealed in the same processing step. 
Even though these packaging containers, which are mostly produced from poly- 
ethylene, meet all of the above requirements for packaging sterile goods, the 
efficient use with respect to shape, material weight, and the reinforcement of the 
wails are still problematic. This is due to the fact that the packaging material is 
sometimes stretched under the given sterilization conditions because of the 
pressure difference resulting from the sterilization process, thereby leaving the 
packaging more or less deformed after the cooling down of the filling good and 
the packaging. As a result of the pressure drop, the packaging has a poor 
appearance, is frequently not easy to handle and additionally has a reduced 
mechanical stability. 

[003] It is the object of the present invention to create a one-way packaging 
made of plastic, especially a plastic bottle, and to provide a method and device for 
filling and securely sealing sterile goods inside the packaging, preferably with the 
known pressure-filling method and using a single operational step, so that it can 
subsequently be subjected to the sterilization process normally used for glass 
containers without losing its shape and mechanical stability. 

[004] This object is solved according to the invention in that the packaging has 
at least one wall segment that bulges in and/or out of the wall, which is 
surrounded by at least one closed bending edge and can be invejjed within this 
bending edge either from a convex shape to a concave shape or vice versa. This 
bending edge is preferably shaped in the manner of a bulge [bead-like?] out of the 
packaging wall. 

209832/0017 3 



[005] The embodiment according to the invention of the aforementioned 

packaging makes it possible to eq ualize pressure differences without resulting in a 
deformation of the packaging. As a result of having at least one wail segment that 
can be inverted either convex or concave, in the manner of a membrane moving in 
and out, the inside volume can be changed to correspond to the inside pressure. 
According to one modification of the invention, this is achieved such that 
following the sterilization process, the packaging is first supplied to a hollow 
mold having a space that is adapted to the outside shape of the packaging, is 
subjected therein briefly to a pressure means directed toward the concave- 
inverting wall segment, and is then ejected to be transported off. The force of the 
pressure suddenly applied to the concave-inverting wall segment is effective up to 
the edge zones of the wall segment, so that the bending edge is pulled toward the 
inside, into a reinforcing position, thereby maintaining a uniform pressure for the 
wall segment. 

[006] For a packaging with approximately cylindrical side wall, e.g. the body of 
a milk bottle, the side wall for the packaging is advantageously provided with at 
least two, diametrically opposite arranged, segments that move in and/or out and 
can be inverted concave, wherein these also form gripping surfaces when they are 
in the approximate concave state. However, the bulging in and/or out, concave- 
inverting segment of the wall is formed out of the top and/or the bottom of the 
packaging. The latter has the advantage that the side walls critical for the stability 
as well as the appearance are not affected. In particular when forming the 
concave-inverting wall segments out of the top of the packaging, it is useful 



209832/0017 



4 



according to a further modification of the subject matter of the invention to form 
at least one hollow nipple, closed off on the outside, onto this wall segment, 
wherein the outer closing edge of this nipple in the concave-inverted position of 
the wall segment is flush with its bending edge. On the one hand, this nipple 
facilitates the opening and emptying of the packaging through the nozzle-type 
nipple if, in a manner known per se, the outer and closed-offend piece of this 
nozzle is cut off. On the other hand, the embodiment according to the invention 
does not prevent the packaging items from being stacked one above other since 
the nozzle fits inside a recess, formed in the top following the concave inverting 
of the previously convex section of the wall top, in which it is furthermore mostly 
protected against transport damages. 
[007] A predetermined break line is preferably inserted into the concave- 
inverting wall segment closing off the packaging at the top and/or into the wall of 
the nipple. The packaging can thus be opened easily for the consumption of the 
filling good and without additional cutting tool by simply pulling a partial section 
directly out of the top of the packaging wall or its nipple and/or by twisting off 
this nipple or a portion thereof, even if the fbrmed-on and/or formed-in opening 
means is embedded deeply. Even though opening means are known per se, which 
can be pulled out of predetermined break locations, the arrangement according to 
the invention has the additional advantage of being completely embedded anytime 
the packaging is being transported. This is a great advantage, especially when 
taking into consideration that the nipple on a known packaging projects 
considerably from the packaging wall. 
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[008] According to a further embodiment, at least one additional bending edge is 
formed into the inward and/or outward bulging, concave-inverting wall segment, 
within the surrounding bending edge, wherein this additional bending edge is 
offset in the maimer of a step relative to this outer bending edge and extends 
symmetrically. As a result, a far-reaching adaptation is possible of the degree of 
the concave inversion of the previously convex-shaped wall segment to the 
pressure drop thai oeeurs after the sterilization process. This type of embodiment 
in particular favors the design as disclosed for the invention of the bottom for a 
bottle-type packaging because it is achieved with a constantly uniform bending 
edge and thus results in a perfect standing surface with the correct angle for the 
bottle. 

[009] Various exemplary embodiments of a device for realizing the pressure 
equalization on the packaging according to the invention will be dealt with further 
in the following description. 

[001 0] The drawing illustrates different exemplary embodiments of the subject 
matter of the invention, showing in: 

Figure 1 A view from the side of a one-way packaging in the form of a 

plastic bottle, according to a first exemplary embodiment with four 
outward bulging wall segments, which can be inverted concave; 

Figure 2 A view from the side of the bottle according to Figure 1, with 
concave-inverting wall segments, partial detailed views; 

Figure 3 A sectional view of a plastic bottle according to a second 
embodiment with convex bulging out bottom; 
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Figure 4 A sectional view of the bottle according to Figure 3, with concave- 
inverted bottom; 

Figure 5 A sectional view of the detail shown in the circular line V of 
Figure 3, on a larger scale; 

Figure 6 A sectional view of the detail shown in the circular line VI in 
Figure 4, at a larger scale; 

Figure 7 A sectional view of a plastic bottle according to a third 
embodiment, with a convex bulging out top; 

Figure 8 A sectional view of the bottle according to Figure 7, with concave- 
inverted top; 

Figure 9 A sectional view of the top of the plastic bottle according to Figure 

7 and 8, at a larger scale; 
Figure 10 A sectional view of a modified top portion of the plastic bottle 

shown in Figures 7 and 8; 
Figure 1 1 A sectional view of a plastic bottle according to a fourth 

embodiment with a bottom that is bulging outward in the manner 

of a step; 

Figure 12 A sectional view of the bottle according to Figure 11, with 
concave-inverted bottom; 

Figure 13 A longitudinal section through an inverting .device, showing a 
hollow mold for accommodating a plastic bottle according to 
Figures 1 and 2 and with a device, shown as partial detail, for the 
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mechanical concave inverting of the outward-bulging sidewall 
segments; 

Figure 14 A longitudinal section through a hollow mold, illustrating a detail 
thereof, for accommodating a bottle as shown in Figures 3 and 4, 
showing only the essential parts of a device for the hydraulic or 
pneumatic concave inverting of a convex bulging-out bottom; 

Figure 15 A cross sectional view through a hollow mold for accommodating 
a bottle as shown in Figures 1 1 and 12, with a device for the 
mechanical concave inverting of an outward bulging bottom of a 
bottle, wherein the device is provided with a press-in piston in the 
idle position; and 

Figure 16 A cross sectional view through the hollow mold according to 
Figure 15, with the press-in piston illustrated in the operating 
position. 

[001 1] The plastic bottle 20, shown in Figures 1 and 2, is a first exemplary 
embodiment of a one-way packaging that was formed from a plasticized 
polyethylene tube during a single operational step, using the pressure-filling 
method, was then filled with milk to be sterilized, and was subsequently sealed 
air-tight. According to Figure 1, the cylindrical side wall of the bottle body has 
four wall segments 21 that are arranged distributed uniformly along the bottle 
circumference and are bulging toward the outside. These wall segments are 
respectively encircled by two closed bending edges 22 and 23, which are offset in 
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the manner of steps, relative to each other. These bulging-out wall segments 21 
are maintained so as to project from the bottle body during the subsequent 
sterilization process inside of a known sterilization tower, which is not explained 
in further detail herein. The pressure difference resulting from the sterilization 
process between the bottle inside and the area surrounding the bottle causes a 
stretching of the plastic material and thus also the bottle volume. Following the 
cooling down phase, a low pressure consequently exists inside the bottle, which is 
equalized by subsequently pushing in, within the meaning of a concave inversion, 
the bulging out wall segments of the bottle (Figure 2). 
[0012] Figure 13 shows an exemplary embodiment of a device for the 

aforementioned concave inverting of the bulging-out wall segments 21 on the 
plastic bottle 20, shown in Figures 1 and 2. The bottle, which is cooled down 
following the sterilization process and contains the sterilized milk, is then inserted 
into a hollow mold 24, provided with a holding area 25 that is adapted in the 
lower region to the bottle bottom and in the upper region to the neck and shoulder 
shape of the bottle. In the center region, the hollow mold is provided with 
openings 26 in the side wall, which are arranged at the level of the bulging out 
wall sections 21 if the bottle is completely inserted and which permit four press-in 
pistons 27 to enter the inside space from the adjacent chamber 28. These press-in 
pistons 27 are arranged cross-shaped around the hollow mold 24 and can be 
moved with the aid of a known driving device, not explained further herein, and 
via piston rods in radial direction to the inserted plastic bottle 20. On the surface 
that is facing the bottle, the pistons have a fitted-on profile piece 29, which 
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projects by an amount that is sufficient for a correct inverting of the bottle wall 
segments 21 into the holding space 25 of the hollow mold 24 if the piston is in the 
operating position, meaning if the piston edge 27a hits against the side wall of the 
hollow mold 24. 

[0013] Following the insertion of the bottles coming from the sterilization tower 
into the hollow mold, all four press-in pistons 27 are moved simultaneously and 
briefly from the idle position, shown in Figure 13, against the bottle by using 
mechanical, pneumatic, or hydraulic drive means, wherein the profile pieces 29 
on the piston invert the bottle wall segments 21 from the bulging out position 
shown in Figure 1 to the approximately concave position shown in Figure 2. 
Owing to the resulting volume reduction, the low pressure caused by the 
sterilization process inside the bottle is equalized and even a slight excess 
pressure inside the bottle, generated by the concave inverting of the bottle wall 
sections 21, cannot return the wall segment to its former shape, because the 
surrounding bending edges 22 and 23 that are now turned toward the inside and a 
reinforcing position will resist this possible excess pressure. The bending edges 
keep the wall sections tensioned, respectively like a membrane for equalizing later 
temperature differences, until the bottle contents is used. By roughing up the 
outside surface, the wall segments can be made easy to handle. 

[0014] The plastic bottle 30, shown in Figures 3 and 4 as second embodiment, 
corresponds essentially to the aforementioned bottle 20, the only difference being 
that it has only one, convex outward-bulging wail segment 31 in the bottom of the 
bottle. A circular bending edge 32, resembling a hollow circular bead, which is 
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formed out of the cylindrical wall along the bottom of the bottle body, encircles 
the bulging-out bottom of the bottle and, once the bottom is inverted concave, 
also functions as st andin g surface extending along the bottom edge for the bottle 
body. Since the goal is to fill the bottles as full as possible in order to keep the 
partial pressure of the air remaining in the bottle neck during the sterilization 
process as low as possible, only a moderate bulging out of the bottle bottom is 
possible in many cases, for example as shown in Figures 3 and 4. 
[001 5] Following the sterilization process, the filled bottles are inserted 

sequentially into a dividable hollow mold 33 for the concave inverting, shown as 
detailed view in Figure 14, wherein this mold also has sequentially arranged 
holding spaces 34. Respectively one feed channel 36 for a pressure means, 
arriving from a main line 35, empties into the bottom sections of this form. The 
bottom surfaces of the holding spaces and thus also the pressure-means feeding 
channels are covered loosely with a rubber film 37, functioning as intermediate 
wall, which is affixed to the hollow mold only along the edges of the holding 
spaces. Once the hollow mold 33 is closed, a liquid or gaseous pressure means is 
fed in from a known and therefore not depicted source, via the main channel 35 
and the feed channels 36 and with adapted pressure and is briefly pressed under 
the flexible sections of the rubber film underneath the bottle bottoms. As a result, 
the film segments together with the bottle bottoms are inverted from their original 
convex position to the concave position, shown with dash-dot line in Figure 14. 
In Figures 5 and 6, the respective position of the bending edge 32 before and after 
the concave inverting is shown at a larger scale, which clearly illustrates that the 
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bending edge has an open, flexible shape prior to the inverting according to 
Figure 5, while it assumes a closed position that reinforces the bottle bottom 
following the concave inverting, as shown in Figure 6. 

[0016] The plastic bottle 40 shown in Figures 7 and 9 as third exemplary 

embodiment differs from the above-described bottle 30 in Figures 3 and 4 only in 
that it has an outward-bulging wall segment 41 in the bottle top. This wall 
segment is surrounded by a circular bending edge 42 and is provided in the center 
with a nipple 43, formed toward the outside. This nipple is hollow and is closed 
off only on its outside. The nipple is provided on its outside with two 
diametrically arranged, wing-shaped gripping flaps 44 and below these with a 
ring-shaped predetermined break line 45. As a result, the outer, closed partial 
section of the nipple can be removed easily by twisting it and the bottle can be 
opened, for example for inserting a drinking straw. Figure 8 shows the 
submerged position of the previously described opening means, for which the 
wall segment 41 is inverted concave in the bottle top, wherein the indentation that 
is formed accommodates the nipple and gripping flaps completely. 

[0017] The nipple 43 shown in Figures 7 to 9 can of course also be used by itself, 
without the gripping flaps, for example by bending it until it breaks out of the wall 
segment 41 or by removing its end piece with a cutting tool. 

[00 1 8] Figure 1 0 essentially shows an embodiment that coincides with the 
packaging shown in Figures 7 to 9, with a modified nipple 46. In the cross 
section, the nipple 46 in Figure 10 approximately has the shape of an elongated 
pear with two hollow spaces 47 and 48, which are positioned at a distance to each 
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other side-by-side and are closed off on the outside only. One of the hollow 
spaces 47 has a relatively large diameter while the other hollow space 48 has a 
relatively small diameter. A predetermined break line 49 is formed into the 
outside wall of the nipple, which extends along a longitudinal bias cut plane. 
When opening the bottle, the consumer pulls on the nipple until it is partially 
broken out in the area of the hollow space 48, thereby opening up a flow-through 
channel for the outside air. When the air enters the bottle inside, the top wall 41 
can be pulled easily from the concave position to the convex position. With an 
additional tearing movement on the nipple, its upper portion is removed 
completely, thereby also freeing the larger hollow space 47 and allowing the 
filling good to flow through. This larger hollow space in the nipple 47 then 
functions as pouring nozzle when the bottle is emptied while the outside air can 
enter the bottle through the previously mentioned smaller hollow space 48. 

[0019] The concave inverting of the plastic bottles shown in Figures 7 to 10 
occurs inside a device, which substantially corresponds to the previously 
described inversion devices and must only be adapted to the reverse bottle 
position within the hollow mold. Since an adaptation of this type requires only 
structural measures, it will not be explained further. 

[0020] The plastic bottle 50 shQwn in Figures 1 1 and 12 as fourth embodiment 
differs from the aforementioned bottle 30 in Figures 3 and 4 only in that the 
outward-bulging wall section 51 in the bottom of the bottle, which can be inverted 
concave, is provided inside of the circular bending edge 52 along the outside edge 
of the bottle body with additional, circular and closed bending edges 53 and 54 
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that are arranged symmetrical relative to each other and offset in the manner of 
steps. As previously mentioned in the introduction, an extensive option for the 
adaptation is thus provided during the concave inversion already, as well as to the 
pressures and pressure drops, e.g. resulting from temperature differences on the 
bottle inside, which thus cannot reduce the shape and stability of the bottle outside 
wall. Following the sterilization process, these bottles 50 are inserted sequentially 
into a hollow mold 55 with several side-by-side arranged holding spaces 56, as 
shown with the cross sectional view in Figures 15 and 16, Below the bottle 
bottoms, the hollow mold is provided with separate cylindrical chambers 57, 
provided with separate press-in pistons 58 that are pushed against the bottle 
bottoms, wherein these pistons can be moved with known drive means that are not 
explained further herein. In Figure 15, the hollow mold is shown with the press- 
in piston in the idle position, immediately following the insertion of the bottles 
and the closing of the hollow mold. In Figure 16, the same hollow mold is shown 
with the piston in the operating position. In the latter operating position, the 
profile piece 59 that is respectively fitted onto this piston projects through an 
opening 60, which connects the chamber 57 with the bottle holding space, and 
into the bottle holding space and has already concavely inverted the previously 
outward-bulging bottle bottom 51 around the outer bending edge 52. 
[0021] Of course, the invention is not restricted to the aforementioned exemplary 
embodiment. Rather, many other types of packaging materials can be treated in 
the same way. It is furthermore possible to integrally form on the concave- 
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inverting wall segments, for example in the top as well as the bottom of a plastic 
bottle. 

[0022] It is furthermore within the framework of the invention to produce the 
packaging with an outward-bulging wall already, e.g. during the injection- 
molding or blow-moldingjproce_ss 1 which is consequently pulled toward the bottle 
inside during the filling operation, #s shown in Figures 2, 4, 8 and 12. This 
embodiment can also have the advantage, given a suitable material and 
corresponding wall thickness for the packaging, that the devices shown in Figures 
13 to 16 for the concave inverting and the thereto connected operating step can be 
omitted because the wall segment, which is previously pulled toward the bottle 
inside, is pushed toward the outside during the sterilization process, once the 
inside pressure rises, and is then pulled toward the inside again following the 
cooling and the resulting drop in pressure, without this causing substantial 
changes in the remaining shape of the packaging. In order to produce a good, 
stable, and especially bottle-type packaging with concave-inverted bottom of 
polyethylene or a similar plastic material, with the aid of the blow-molding 
process, however, the above-described embodiments according to the invention 
which are illustrated in the drawings have proven to be particularly useful. 
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Patent Claims 

1 . One-way packaging made of plastic, especially a plastic bottle, for the sealed 
packaging of filling good to be sterilized later on, e.g. milk, characterized in that 
the packaging (20, 30, 40, 50) has at least one wall segment (21, 31, 41, 51) that is 
bulging in and/or out of the wall, which segment is bordered by at least one closed 
bending edge (22, 32, 42, 52) and can be inverted within this bending edge from a 
convex form to a concave form and vice versa. 

2. One-way packaging according to claim 1 , characterized in that the bending edge 
(22, 32, 42, 52) has a bulging shaped [bead?] and projects outward from the wall 
of the packaging (20, 30, 40, 50). 

3 . One-way packaging according to claims 1 or 2, comprising an approximately 
cylindrically extending side wall, characterized in that the side wall of the 
packaging (20) has at least two diametrically opposite arranged segments (21), 
which are bulging in and/or out and can be inverted concave, wherein these also 
function as gripping surfaces when they are in the approximately concave 
position. 

4. One-way packaging according to one of the claims 1 to 3, characterized in that the 
wall segment (31, 41, 51), which can bulge in and/or out and can be inverted 
concave, is formed on at the top and/or the bottom of the packaging (30, 40, 50). 
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5. One-way packaging according to one of the claims 1 to 4, characterized in that at 
least one hollow nipple (43, 46) that is closed off on the outside is formed out of 
the concave-inverting wall segment (41), which closes off the packaging at the 
top, wherein the outer closing edge of the nipple is flush with the bending edge 
(42) of the wall segment if the wall segment that can be inverted is in the concave 
position. 

6. One-way packaging according to one of the claims 1 to 5, characterized in that a 
predetermined break line (45, 49) is inserted into the wall segment (41) that closes 
off the packaging on the top side and can be inverted concave and/or into the wall 
of the nipple (43, 46). 

7. One-way packaging according to claim 6, characterized in that the concave 
inverting portion of the wall segment (41), which is surrounded by the 
predetermined break line (45, 49) and can be twisted and/or pulled out, and/or of 
the nipple (43, 46) is provided with a gripping flap (44) projecting toward the 
outside, for which the outer edge is flush with the bending edge (42) of the wall 
segment that can be inverted, if this segment is in the concave position. 

8. One-way packaging according to one of the claims 1 to 7, characterized in that the 
bulging in and/or bulging out wall segment (21, 51) which can be inverted 
concave, is provided inside of the surrounding bending edge (22, 52) with at least 
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one additional bending edge (23 and/or 53 and 54), which is offset in the manner 
of a step and extends symmetrical, relative to this outer bending edge. 

9. A method for equalizing a pressure drop, resulting from the sterilization process, 
inside the one-way packaging with securely sealed-in sterile good, as defined in 
claims 1 to 8, characterized in that following the sterilization process, the 
packaging is initially supplied to a hollow mold with a holding space that is 
adapted to the outer shape of the packaging, is submitted therein for a short time 
to pressure, applied to the concave-inverting wall segment, by using a pressure 
means, and is subsequently ejected for the further transport. 

10. A device for realizing the method according to claim 9, characterized in that a 
dividable hollow mold (24, 33, 55), preferably provided with several side-by-side 
arranged holding spaces (25, 34, 56) , has at least one pressure means chamber 
(28, 35, 57), which is directed toward the concave-inverting wall segments (21, 
31, 41, 51) of the enclosed packaging (20, 30, 40, 50) and is connected via an 
opening to the holding area, through which a pressure means, e.g. water, air or a 
piston (27, 58), can briefly be moved into the holding spaces, if applicable by 
installing a flexible intermediate wall such as a rubber film (37). 
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Entwicklungswerk fiir Kunststoff 
Maschinen GmbH & Co. KG. 

7505 Ettlingen/Baden 



Einwegverpackung aus Kunststoff, 
insbesondere Kunststoff-Flasche 



Die Erfindung betrifft eine Einwegverpackung aus Kunststoff, insbe- 
sondere eine Kunststoff-Flasche, zum fest verschlossenen Ver- 
packen von nachtraglich zu sterilisierendem Ftillgut, z. B. Mich, 
sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ausgleich von 
einem nach dem Sterilisationsvorgang eingestellten Druckabfall 
in dieser Einwegverpackung. 

Beim Verpacken von Sterilgut, z. B. Sterilmilch, werden an das Ver- 
packungsmaterial aufler einer guten Handlichkeit und Standfestigkeit 
weitere erhebliche Anforderungen gestellt, wie z. B. Geruchs- und 
Geschmacksneutralitat, Diffusionsdichte, Lichtschutz und eine 
relativ hohen Drticken ausreichend widerstehende mechanische 
Festigkeit. Diese Erfordernisse werden zwar von den bekannten Glas- 
flaschen weitgehend erfullt, doch haben diese auCer Ihrem hohen 
Gewicht noch die Nachteile, dafl sie zu bruchempfindlich und als 
Einwegverpackung auf Grund zu aufwendiger Herstellungs- und Ver- 
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packungsverfahren zu teuer sind. Im Zuge der Rationalisierung und 
Neuordnung in der Verpackung wie in der Verkaufs- bzw. Ver- 
teilerpraxis, z. B. durch die Verlegung des Milchverkaufs aus 
dem Spezialeinzelhandel in die Selbstbedienungsladen, werden 
in zunehmendem Umfang Kunststoffbehaltnisse als Einwegver- 
packungen verwendet, die im bekannten Druckfttllverfahren mit 
dem Ftillgut gefullt und im gleichen Arbeitsgang fest verschlossen 
werden. Wenngleich diese zumeist aus PolySthylen hergestellten 
Verpackungen alle oben genannten Erfordernisse zum Verpacken 
von Sterilgut erfilllen, so bereitet deren rationelle Anwendung 
hinsichtlich der Formgebung, des Materialgewichtes und der Wand- 
starkenverteilung jedoch noch Schwierigkeiten. Dies ergibt sich 
aus dem Umstand, dafl unter den gegebenen Sterilisationsbedingungen 
aufgrund der beim Sterilisationsvorgang auftretenden Druck- 
differenz das Verpackungsmaterial zeitweilig gereckt wird, und 
dafl daher nach dem Abkilhlen von Ptillgut und Verpackung infolge 
des Druckabfalls die Verpackung mehr oder weniger deformiert 1st. 
Das macht die Verpackung unansehnlich und oftmals auch unhand- 
lich, aufierdem wird dadurch deren mechanische Stabilitat ge- 
schwacht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Einwe gverpackung 
aus Kunststoff, insbesondere eine Kunststoff-Flasche, sowie ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen die Ver- 
packung vorzugsweise im bekannten DruckfOllverfahren in einem 
Arbeitsgang mit einem Sterilgut fullbar und fest verschlieflbar ist, 
und die daraufhin dem fur Glasbehaltnisse ublichen Sterilisations- 
prozefi aussetzbar ist, ohne nach alledem ihre Form und ihre 
mechanische Festigkeit zu verlieren. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemftfl dadurch gelOst, dafl die Ver- 
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packung mindestens einen aus ihrer Wandung ein- bzw. ausge- 
buchteten Abschnitt aufweist, der von wenigstens einer ge- 
schlossenen Abbiegungskante umgrenzt und innerhalb dieser 
Kante sowohl aus einer Konvexform in eine Konkavform wie 
auch umgekehrt invertierbar 1st. Vorzugsweise ist diese Ab- 
biegungskante wulstartig nach aufien aus der Wandung der Ver- 
packung herausgeformt. 

Durch diese erfindungsgemaCe Ausbildung der vorbeschriebenen 
Verpackung ist ein Ausgleich von Druckdifferenzen ohne 
' Deformation der Verpackung ermoglicht. Denn durch die An- 

ordnung von mindestens einem konvex- und konkavinvertierbaren, 
also etwa wie eine Membrane nach auflen oder nach innen beweg- 
baren Wandungsabschnitt ist das Innenraum-Volumen entsprechend 
dem Innendruck veranderbar. Dies geschieht zweckmafiig nach 
einer Weiterbildung der Erfindung in der Weise, daB die Ver- 
packung nach dem Sterilisationsvorgang vorerst einer Hohlform 
mit einem der Auflenform der Verpackung angepaBten Aumahme- 
raum zugefuhrt, darin an ihrem konkavinvertierbaren Wandungs- 
abschnitt kurzzeitig mit einem Druckmittel beaufschlagt und danach 
Z um Abtransport ausgeworfen wird. Die auf den konkavinvertier- 
baren Wandungsabschnitt P 16tzlich auftretende Druckkraft wirkt 
bis in die Randzonen des Wandungsabschnitts derart, dafl die Ab- 
biegekante nach innen in eine versteif ende Lage herumgezogen wird 
und den Wandungsabschnitt gleichmaAig gespannt halt. 

Bei einer Verpackung mit einer etwa zylindrisch verlaufenden 
Kd Seitenwandung. wie z.B. der Rumpf einer Mlchflasche hat, 
weist die Seitenwandung der Verpackung vorteilhaft mindestens 
zwei sich diametral gegentiberliegende, ein- bzw. ausgebuchtete 
und konkav-invertierbare Abschnitte auf, die in ihrer etwa konkaven 
Lage zugleich Grifflacben bilden. Vorzugsweise ist jedoch der ein- 
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bzw. ausgebuchtete und konkavinvertierbare Abschnitt der Wandung 
aus dem Kopf und / oder dem Boden der Verpackung herausge- 
bildet. Letzteres hat den Vorteil, dafi die fur die Stabilitfit und auch 
fur die Ansehnlichkeit ausschlaggebende Seitenwandung unbeein- 
trachtigt ist. Insbesondere bei der Herausbildung des konkavinver- 
tierbaren Wandungsabschnitts aus dem Kopf der Verpackung ist 
nach einer Weiterbildung des Erfindungsgegenstandes zweckmaflig 
aus diesem Wandungsabschnitt mindestens ein hohler, auf der 
Aufienseite verschlossener Nippel herausgeforrot, dessen aufiere 
Abschluflkante in der Konkavlage des invertierbaren Wandungsab- 
schnitts mit dessen Abbiegungskante abschlieflt. Dieser Nippel er- 
leichtestt einerseits das Offnen der Verpackung sowie dessen Ent- 
leerung durch den hierbei tuHenfdrmigen Nippel, wenn in bekannter 
Weise sein aufieres, geschlossenes Endstiick abgeschnitten worden 
ist. Er stort jedoch andererseits bei der erfindungsgemaflen Aus- 
bildung der Verpackung das Cbereinanderetapeln der Verpackungen 
nicht, da er nach der Konkavinvertierung des zuvor konvexen Ab- 
schnitts der Kopfwandung in einer in den Kopf eingeformten Mulde 
sitzt, in der er auflerdem weitgehend gegen Transportschaden ge- 
schQtzt ist. 

Vorzugsweise ist in den die Verpackung kopfseitig verschlieflenden, 
konkavinvertierbaren Wandungsabschnitt und / oder die Wandung 
des Nippels eine SoUbruchrille eingeforint. Hierdurch kann die Ver- 
packung ftir den Verbrauch des FuHguts selbst bei tiefer Ein- 
bettung der an- bzw. eingeformten Offnungsmittel ohne zusfitzHches 
Schneidwerkzeug durch Herausreiflen eines Teilabschnitts direkt 
aus der kopfseitigen Verpackungswandung oder dessen Nippel bzw. 
durch Abdrehen dieses Nippels oder eines Tells davon leicht ge- 
affnet werden. Wenngleich bereits aus Sollbruchstellen ausreiCbare 
Offnungsmittel an sich bekannt sind, ist durch die erfindungsgem&fle 
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Anordnung noch der Vorteil gegeben, dafl sie bei alien Transport - 
wegen der Verpackung vollkommen versenkt liegen. Dies ist ins- 
besondere in Verbindung mit dem bei den bekannten Verpackungen 
erheblich aus der Verpackungswandung herausragenden Nippel 
von groflem Vorteil. 

Nach einer weiteren Ausbildurig ist in den ein- bzw. ausgebuchteten 
und konkavinvertierbaren Abschnitt der Wandung innerhalb seiner 
umgrenzenden Abbiegungskante wenigstens eine weitere, gegenfiber 
dieser aufieren Abbiegungskante stufenfSrmig abgesetzte und symmetrisch 
verlaufende Abbiegungskante eingeformt. Hierdurch ist eine weit- 
gehende Anpassung des Ausmafies der Konkavinvertierung des zuvor 
konvex geformten Wandabscnnitts an den nach dem Sterilisationsvor- 
gang sich einstellenden Druckabfall ermdglicht. Diese Ausftthrungs- 
form begttnstigt ganz besonders die erfindungsgemSfle Ausbildung des 
Bodens einer flaschenformigen Verpackung, da durch sie eine stets 
gleichmafiige Abbiegungskante und damit einwandfreie, winkelgerechte 
Standflache im Plaschenboden erreicht wird. 

Auf verschiedene Ausftthrungsbeispiele einer Voriichtung zur Durch- 
fuhrung des Druckausgleichs an den erflndungsgemafl ausgebildeten 
Verpackungen wird in der nachstehenden Beschreibung eingegangen. 

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand in verschiedenen 
Ausftihrungsbeispielen dargestellt. Es zeigen: 

pig. l eine Seitenansicht einer zu einer Kunststoff- 

Plasche ausgebildeten Einwegverpackung nach 
einem ersten Ausfuhrungsbeispiel mit vier aus 
der Seitenwandung nach auflen ausgebuchteten, 
konkavinvertierbaren Wandabschnitten; 
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Fig. 2 eine Seitenansicht der Plasche nach Pig. 1, mit 

konkavinvertiertenWandabschnitten; teUweise gebrochen ; 

Fig. 3 eine SchnittdarsteUung einer Kunststoff-Plasche 

nach einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel mit 
einem konvex ausgebuchteten Boden; 

Fig. 4 eine SchnittdarsteUung der Plasche nach Pig. 3, 

mit konkavinvertiertem Boden; 

Fig. 5 eine SchnittdarsteUung des in der Kreislinie V 

der Pig. 3 dargesteUten BruchteUs, in grofierem 
Maflstab; 

Fig. 6 eine SchnittdarsteUung des in der Kreislinie VI 

der Pig. 4 dargesteUten BruchteUs, in groflerem 
Maflstab; 

Fig. 7 eine SchnittdarsteUung einer Kunststoff-Plasche 

nach einem dritten Ausfuhrungsbeispiel mit einem 
konvex ausgebuchteten Kopf; 

Fig. 8 eine SchnittdarsteUung der Plasche nach Pig. 7, 

mit konkavinvertiertem Kopf; 

Pig. 9 eine SchnittdarsteUung des Kopfteils der Kunststoff- 

Plasche nach den Fig. 7 und 8, in grOflerem Mafl- 
stab; 

Pig. 10 eine SchnittdarsteUung eines abgeanderten KopfteUs 

der Kunststoff-Plasche nach den Fig. 7 und 8; 

Fig. 11 eine SchnittdarsteUung einer Kunststoff-Flasche 

nach einem vierten Ausffihrungsbeispiel mit 
einem stufenf6rmig nach auflen ausgebuchteten 
Boden; 
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Pig. 12 eine Schnittdarstellung der Flasche nach Fig. U, 

mit konkavinvertiertem Boden; 

Fig* 13 einen LSngsschnitt durch eine Invertierungsvor- 

richtung, mit einer Hohlform zur Aufnahme einer 
Kunststoff -Flasche m*ch den Fig. 1 und 2 und mit 
einer teilweise abgebrochen dargestellten Ein- 
richtung zur mechanischen Konkavinvertierung 
der nach auflen ausgebuchteten Seitenwand-Ab- 
schnitte; 

Fig, 14 einen Langsschnitt durch eine abgebrohhen dar- 

gestellte Hohlform zur Aufnahme einer Flasche 
nach den Fig. 3 und 4, mit einer nur in den 
wesentlichen Teilen gezeigten Einrichtung zur 
hydraulischen oder pneumatischen Bfonkavinvertierung 
eines konveac ausgebuchteten Bodens; 

Fig. 15 einen Querschnitt durch eine Hohlform zur Auf- 

nahme einer Flasche nach den Fig. 11 und 12, 
mit einer Einrichtun g zur mechanischen Konkav- 
invertierung eines nach auflen ausgebuchteten 
Flaschenbodens, mit einem in seiner Ruhelage 
dargestellten Eihdrtick-Kolben; und 

Fig. 16 einen Querschnitt durch die Hohlform nach Fig. 15, 

mit in seiner Arbeitslage dargestelltem Eindrtlck- 
Kolben. 

Die in den Fig. 1 und 2 als erstes Ausfflhrungsbeispiel dargestellte, 
zu einer Einweg-Verpackung ausgebildete Kunststoff-Flasche 20 
ist im an sich bekannten DruckftQl-Verfahren in einem Arbeitsgang 
aus einem plastifizierten Polyftthylen-Schlauch geformt, mit zu 
sterilisierender Milch gefilllt und luftdicht verschlossen worden. 
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Aus der zylindrischen Seitenwandung des Flaschenrumpfes 
sind nach Pig. 1 vier, auf den Flaschenumfang gleichmSflig 
verteilt angeordnete Wandungsabschnitte 21 nach aufien aus- 
gebuchtet, die jeweils von zwei in sich geschlossenen, zu- 
einander stufenfSrmig abgesetzten Abbiegungskanten 22 und 

23 umgrenzt sind. Diese ausgebuchteten Wandungsabschnitte 
21 bleiben w§hrend des nachfolgenden Sterilisationsvorganges 
innerhalb eines an sich bekaiwten und deshalb nicht nfiher er- 
ISuterten Sterilisierungsturras aus dem Flaschenrumpf heraus- 
ragend erhalten. Die wShrend des Sterilisationsvorganges auf- 
tretende Druckdifferenz zwischen dem Flaschen-Innenraum und 
der Flaschen-Umgebung verursachen eine Reckung des Kunst- 
stoff- Materials und somit des Flaschenvolumens. Nach der Ab- 
ktihlphase stellt sich folglich im Flaschen-Innenraum ein Unter- 
druck ein, der durch ein nachfolgendes Eindrticken im Sinne 
einer Konkavinvertierung der ausgebuchteten Wandungsabschnitte 
der Flasche ausgeglichen wird (Fig. 2 ). 

In der Fig. 13 ist ein Ausftihrungsbeispiel einer Vorrichtung ftlr 
<^y^ die vorgenannte Konkavinvertierung der ausgebuchteten Wandungs- 
abschnitte 21 der Kunststoff- Flasche 20 nach den Fig. 1 und 2 
dargestellt. Die nach dem Sterilisationsvorgang abgekuhlte, 
Sterilmilch enthaltende Flasche wird in eine gefiffnete Hohlform 

24 eingefubxt, der en Aufnahmeraum 25 im unteren Bereich 

dem Flaschenboden und im oberen Bereich der Schulter- und Hals- 
form der Flasche angepaBt ist. Im Mittelbereich hat die Hohlform 
in ihrer Seitenwandung Offnungen 26, die bei eingefuhrter Flasche 
auf Hohe von deren ausgebucht-eten Wandungsabschnitten 21 ange- 
ordnet sind und den Eintriit von vier Eindrttckkolben 27 aus 
einer nebenliegenden Kammer 28 In den Aufnahmeraum zulassen; 
Diese Eindruckkolben 27 sindkreuzfdrmig um die Hohlform 24 
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herum angeordnet und von einer bekannten, nicht naher er- 
lauterten Antriebsvorrichtung tlber Kolbenstangen in radialer 
Richtuag zur eingefuhrten Kunststoff-Flasche 20 bewegbar. 
Auf ihrer der Flasche zugekehrten Flache haben die Kolben 
ein Profilstiick 29 aufgesetzt bekommen, das in der Arbeits- 
stellung der Kolben, und zwar beim Anschlag des Kolbenrandes 
27 a gegea die Seitenwand der Hohlform 24, urn den ftlr die 
ricbtige KonkavinVertierung der Flaschen-Wandungsabschnitte 
21 ausreichenden Betrag m den Aumahmeraum 25 der Hohl- 
form 24 eintritt. 

Nacb dem Einfuhren der aus dem Sterilisierungsturm gelangten 
Flaschen in die Hohlform werden alle vier Eindrttckkolben 27 
durch mechanisch, pneumatisch oder hydrauliseh betatigte 
Antriebsmittel gleichzeitig aus ihrer, in der Pig. 13 dargesteHten 
Ruhelage kurzzeitig gegen die Flasche bewegt, wobei die Proffl- 
stiicke 29 der Kolben die Flaschen-Wandungsabschnitte 21 aus 
der nach aufien ausgebuchteten Lage der Fig. lnach innen in 
die etwa konkave Lage nach Fig. 2 invertieren. Durch die hierbei 
eingetretene Volumenverminderung ist der im Flaschen-Innenraum 
infolge des Sterilisationsprozesses herrschende Unterdruck aus- 
geglichen; und selbst ein eventueUer, durch die Konkavinvertierung 
der Flaschen-Wandungsabschnitte 21 erzeugter geringer Dber- 
druck im Flaschen-Innenraum kann die Wandungsabschnitte nicht 
zurilckformen, weil ihre sie umschlieBenden, nunmehr nach innen 
in eine versteifende Lage umgesetzten Abbiegungskanten 22 und 23 
diesem eventuellen ttberdriick stabil entgegenstehen. Die Abbiegungs- 
kanten halten die Wandungsabschnitte bis zum Verbrauch des 
FlascheninhaltB jeweils wie eine die sp&teren Temperaturunter- 
schiede ausgleichende Membrane nachgiebig gespannt. Durch eine 
Aufrauhung ihrer Auflenflache kSnnen diese Wandungsabschnitte 
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gut griffig gemacht sein. 

Die in den Fig. 3 und 4 als zweites AusfOhrungsbeispiel darge- 
stellte Kunststoff-Flasche 30 entspricht im wesentlichen der 
vorstehend beschriebenen Flasche 20 und unterscheidet sich 
lediglich dadurch, dafl sie nur einen, aus dem Flaschenboden 
konvex nach auflen ausgebuchteten Wandungsabschnitt 31 auf- 
weist. Aus der zylindrischen Wandung des Flaschenrumpfes 
ist am Boden-Auflenrand eine kreisformige, wie ein hohler 
Ringwulst ausgebildete Abbiegungskante 3*2 nach auflen heraus- 
geformt, die den ausgebuchteten Flaschenboden umgrenzt und 
gleichzeitig als die bodenseitige Abschluflkante des Flaschen- 
rmmpfes nach der Konkavinvertierung die Standflache bildet. 
Da es das Bestreben ist, die Flaschen so voll wie nur miJglich 
abzufallen um den beim JSterilisationsprozefl von der im 
Flaschenhals. verbleibenden Luft ausgehenden Partialdruck so 
niedrig wie mdglich zu halten, wird in vielen Fallen eine nur 
maflige Ausbuchtung des Flaschenbodens ausreichen, etwa wie 
sie in den Fig. 3 und 4 dargestellt ist. 

Nach dem Sterilisationsprozefl werden fur die Konkavinvertierung 
die gefttllten Flaschen reihenweise in eine in Fig. 14 abgebrochen 
dargestellte, teilbare Hohlform 33 eingefuhrt, die mehrere, ent- 
sprechend in Reihe angeordnete Aufnahmeraume 34 aufweist. In 
deren Bodenabschnitte mtinden je ein von einer Hauptleitung 35 
ausgehender Druckmittel-Zuftihrungskanal 36 . Die Bodenfl&chen 
der Aufnahmeraume und damit auch die Druckmittel-Zufuhrungs- 
kanSle sind mit einer als Zwischenwand dienenden, lose aufge- 
legten Gummifolie 37 abgedeckt, die lediglich in den Randzonen 
der Aufnahmeraume in der Hohlform festgelegt ist. Nach dem 
Schlieflen der Hohlform 33 wird von einer bekannten und daher 
nicht dargestellten Quelle aus durch die Hauptleitung 35 und die 
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Zufuhrungskanale 36 mit angepafitem Druck ein flilssiges oder 
gasftfrmiges Druckmittel kurzzeitig unter die nachgiebigen Ab- 
schnitte der Gummifolie. die sich unter den Flaschenb8den be- 
finden, gedruckt, wodurch die Folienabschnitte zusammen mit 
den Flascheribaden aus ihrer ursprttnglichen konvexen Lage in 
•die, in Fig. 14. strichpunktiert dargestellte Konkavlage invertiert 
werden. In den Fig. 5 und« 6 ist in vergrdflertem Maflstab je- 
weils die Lage der Abbiegungskante 32 vor und nach der Konkav- 
invertierung dargestellt. Hierbei ist verdeutlicht, daS die Ab- 
biegungskante vor der Invertierung gemafl Fig. 5 eine offene, 
nachgiebige Form aufweist, wahrend sie danach bei konkav- 
invertiertem Boden nach Fig. 6 in eine geschlossene und den 
Flaschenboden gleichmafiig versteifende Lage gezogen worden ist. 

Die in den Fig. 7 bis 9 als drittes Ausfuhrungsbeispiel dargestellte 
Aq Kunststoff-Flasche 40 unterscheidet sich von der vorbeschriebenen 
Flasche 30 der Fig. 3 und 4 lediglich dadurch, dafl de einen aus 
dem Flaschenkopf nach auflen ausgebuchteten Wandungsabschnitt 41 
aufweist. Dieser Wandungsabschnitt wird von einer kreisfOrmigen 
Abbiegungskante 42 umgrenzt und hat in seinem Zentrum einen nach 
aufien herausgeformten Nippel 43. Dieser Nippel ist hohl und nur 
auf seiner Auflenseite verschlossen. Er hat auf seiner Auflenseite 
zwei diametral angeordnete, fliigelf 5rmige Grifflappen 44 und darunter 
eine Ringformige Sollbruchrille 45. Hierdurch kann der fiuBere, 
geschlossene Teilabschnitt des Nippels durch Abdrehen leicht ent- 
fernt und damit die Flasche geaffnet werden, z. B. zum Binstecken 
eines Trinkhalmes. Die Fig. 8 zeigt die versenkte Lage der vorbe- 
schriebenen Offnungsmittel bei in den Flaschenkopf konkavinvertiertem 
Wandungsabschnitt 41 , dessen hierdurch gebildete Mulde den Nippel 
und seine Grifflappen vollkommen aufnehmen. 

•^\Der in den Fig. 7 bis 9 dargestellte Nippel 43 kann selbstverstandlich 
^ auch allein, also ohne die fliigelfarmigen Grifflappen 44 angewendjst 
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werden, indem er z. B. durch Umbiegen aus dem Wandungsabschnltt 
41 herausgebrochen oder sein EndstOck mit einem Schneidwerk- 
zeug entfernt wird. 

Die Fig. 10 zeigt eine im wesentlichen mit der Verpackung der Pig. 
7 bis 9 tibereinstimmende Ausfuhrungsform mit einem abgeanderten 
Nippel 46. Dieser Nippel 46 der Pig. 10 hat im Querschnitt etwa 
die gestreckte Form einer Bir«nensilhouette mit zwei, im Abstand 
nebeneinanderliegenden und nur auf der Aufienseite geschlossenen 
Hohlraumen 47 und 48, von denen der eine Hohlraum 47 einen 
relativ groflen und dagegen der andere Hohlraum 48 einen relativ 
kleinen Durchmesser aufweist. In die Aufienwand des Nippels ist 
eine Sollbruchrille 49 eingeformt, die auf einer sich langs er- 
streckenden Schragschnittebene verlauft. Beim Offnen der Flasche 
durch den Verbraucher zieht dieser an dem Nippel bis zu dessen 
teilweisen Ausbruch im Bereich des kleinen Hohlraums 48 , wo- 
durch ein Durchtrittskanal fQr die AulSenluft frei wird, bei deren 
Eintritt in den Flaschen-Innenraum die Kopfwandung 41 leicht aus 
der Konkavlage in die Konveadage herausziehbar ist. Bei einer 
weiteren Reifibewegung am Nippel wird dessen Oberteil ganzlich ent- 
fernt, wobei ebenfalls der grSflere Hohlraum 47 fur den Durch- 
tritt des PflUguts frei wird. Dieser grdflere Nippel-Hohlraum 47 
dient beim Entleeren der Flasche als AusgiefltuUe, wahrend durch 
den zuvor genannten kleineren Hohlraum 48 die Auflenluft in den 
Flaschen-Innenraum treten kann. 

Die in den Fig. 7 bis 10 dargestellten Kunststoff-Flaschen erhalten 
ihre Konkavinvertierung in einer Vorrichtung, die im wesentlichen 
den bisher beschriebenen Invertierungsvorrichtungen entspricht 
und lediglich der umgekehrten Flaschenlage innerhalb der Hohlform 
angepaflt sein mufl. Da eine solche Anpassung nur konstruktive Mafl- 
hahmen erfordert, wird darauf nicht naher eingegangen. . 
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Die in den Fig. 11 und 12 als viertes Ausfuhrungsbeispiel dar- 
gestellte Kunststoff-Flasche 50 unterscheidet sich von der 
vorbeschriebenen Plasche 30 der Fig. 3 und 4 lediglich dadurch, 
daB der bodenseitig ausgebuchtete und konkavinvertierbare Wandungs- 
abschnitt 51 innerhalb der am Flaschenrumpf-Aufienrand um- 
laufenden Abbiegungskante 52 weitere, in sich kreisformig ge- 
schlossene und zueinander symmetrisch stufenfdrmig abgesetzte 
Abbiegungskanten 53 und 54 aufweist. Wie bereits einleitend er- 
wahnt, ist hierdurch eine weitgehende AnpassungsmSglichkeit 
sowohl bereits bei der Konkavinvertierung wie auch an die z. B. 
durch Temperaturunterschiede im Flaschen-Innenraum eintretenden 
Drucke und DruckabfSlle gegeben, die somit die Flaschen-Aufien- 
wandung in ihrer Form und in ihrer Stabilitat nicht beeintr&chtigen 
konnen. Diese Flaschen 50 werden nach dem SterilisationsprozeB 
reihenweise in eine Hohlforni 55 mit mehreren nebeneinander 
angeordneten Aufnahmeraumen 56 eingefuhrt, die in den Fig. 15 
und 16 im Querschnitt dargesteUt ist. Unterhalb der Flaschenbdden 
sind in der Hohlform in gleicher Reihenanordnung je eine zylindrische 
Kammer 57 mit einem gegen den Flaschenboden gefuhrten Bindrilck- 
kolben 58 , der mit bekannten und daher nicht naher erl&uterten 
Antriebsmitteln kurzzeitig gegen den Flaschenboden bewegbar ist. 
In der Fig. 15 ist die Hohlform mit einem Bindruckkolben in der Ruhe- 
lage unmittelbar nach dem Einfilhren der Flaschen und dem Schlieflen 
der Hohlform dargesteUt, wahrend die Fig. 16 die gleiche Hohlform 
mit demselben Kolben in der Arbeitslage zeigt. In der letztgenannten 
Arbeitslage ragt jeweils daa auf diesen Kolben aufgesetzte Profil- 
stack 59 durch eine die Kammer 57 mit dem Flaschen-Aufnahme- 
raum verbindende Offnung 60 hindurch in den Flaschen- Aufnahme- 
raum und hat den zuvor nach aufien ausgebuchteten Flaschenboden 51 
urn die auCere Abbiegungskante 52 konkavinvertiert. 
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Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf die vorbeschriebenen 
AusfOhrungsbeispiele beschrankt, sondern es ka«men dariiber 
Q_ \ hinaus viele andere Forme* der Verpackung in gleicher Weise 

behandelt werden. Auch kdnnen die konkavinvertierbaren Wandungs- 
abschnitte kombiniert eingeformt sein, wie z.B. sowohl im Kopf 
wie auch im Boden einer Kunststoff-Flasche. 

Auch liegt es im Rahmen der Erfindung, die Verpackung bereits 
bei ihrer Herstellung, also z.B. schon in der Spritzgiefl- oder 
Blasform, mit einem aus der Wandung heraue nach innen gebuchteten 
oA folglich bereits beim Fullen in den Flaschen-Innenraum hineinge- 
zogenen Wandungsabschnitt : zu versehen, wie er beiepielsweise in 
den Pig. 2, 4, 8 und 12 dargesteUt ist. Diese Ausfuhrungsform 
kann bei passendem Material und bei entsprechend geringer Wand- 
dicke der Verpackung gegebenenfalls sogar noch den Vorteilhaben 
dafl die in den Pig. 13 bis 16 dargestellten Vorrichtungen fur die ' 
Konkavinvertierung und der damit verbundene Arbeitsgang einge- 
epart werden kfinnen, weil der von vornherein in den Plaschen- 
Innenraum eingezogene Wandungsabschnitt wahrend des Sterilisations, 
prozesses beim Anstieg des Innendruckes nach auflen gedruckt und 
bei der Abktthlung durch den Druckabfall wieder nach innen gezogen 
wird, ohne die Verpackung in ihrer ttbrigen Form wesentlich zu 
verandern. Par die Herstellung von gut stabilen, und ganz be- 
sonders von bcdenseitig konkavinvertierten flaschenf ormigen Ver- 
packungen aus Polyathylen oder dergleichen Khnststoff im Blas- 
verfahren haben sich jedoch die vorstehend beschriebenen und in 
den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsformen der Erfindung 
als besonders zweckm&flig herausgestellt. 
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Patentansprtiche 



Einwegverpackung aus Kunststoff, insbesondere Kunst- 
stoff-Flasche, zum fest verschlossenen Verpacken von 
nachtraglich zu sterilisierendem Fullgut, z. B. Milch, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Verpackung ( 20,30,40, 50) 
mindestens einen aus ihrer Wandung ein- bzw. ausge- 
buchteten Abschnltt (21, 31, 41, 51) aufweist, der von 
wenigstens einer geschlossenen Abbiegungskante (22, 32, 
42, 52) umgrenzt und innerhalb dieser Kante sowohl aus 
einer Konvexform in eine Konkavform wie auch umgekehrt 
invertierbar ist. 

Einwegverpackung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Abbiegungskante (22, 32, 42, 52) wulstartig nach 
auflen aus der Wandung der Verpackung (20,30,40,50) 
herausgeformt 1st* 

Einwegverpackung nach den Anspruchen 1 oder 2, mit 
einer etwa zylindrisch verlaufenden Seitenwandung, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Seitenwandung der Verpackung 
(20) mindestens zwei sibh diametral gegenuberliegende, 
ein- bzw. ausgebuchtete und konkavinvertierbare Ab- 
schnitte (21) aufweist, die in ihrer etwa konkaven Lag© 
zugleich Grifflachen bilden. 

Einwegverpackung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der ein-bzw. ausgebubhtete 
und konkav-invertierbare Abschnitt (31.41, 51) der Wandung : 
aus dem Kopf und/oder dem Boden der"Verpackung(30, 40,§0} 
herausgebildet ist. 
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Einwegverpackung nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dafl aus dem die Verpackung(40) 
kopfseitig verschliefienden, konkavinvertierbaren Wandungs- 
abschnitt (41) mindestens ein hohler, auf der Auflenseite 
verschlossener Nipper (43, 46) herausgeformt ist, dessen 
Suflere Abschluflkante in der Konkavlage des invertierbaren 
Wandungsabschnitts mit dessen Abbiegungskante (42) 
abschlieflt. 

Einwegverpackung nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafl in den die Verpackung kopf- 
seitig verschliefienden^ konkavinvertierbaren Wandungs- 
abschnitt (41) und/oder die Wandung des Nippels (43,46) 
eine SollbruchriUe (45^49) eingeformt ist. 

Einwegverpackung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der von der SollbruchriUe (45, 49) um- 
grenzte, abdrehbare bzw. ausreiflbare Teil des konkav- 
invertierbaren Wandungsabschnitts (41) bzw. des Nippels 
-443,46) mit einem auf der Auflenseite herausragenden 
Grifflappen (44) versehen ist, dessen Auflenkante in der 
Konkavlage des invertierbaren Wandungsabschnitts mit 
dessen Abbiegungskante (42) abschliefit. 

Verpackung nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafl in 'den ein-bzw, ausgebuchteten und 
konkavinvertierbaren Abschnitt (21,51) der Wandung innerhalb 
seiner umgrenzenden Abbiegungskante (22,52) wenigstens 
eine weitere, gegentlber dieser aufleren Abbiegungskante 
stufenfdrmig abgesetzte und symmetrisch verlaufende Ab- 
biegungskante (23 bzw. 53 und 54) eingeformt ist. 
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Verfahren zum Ausgleich von einem nach dem Sterili- 



sationsvorgang eingestellten Druckabfall in der ein 
Sterilgut fest einschUeflenden Einwegverpacfcung nach 
den Ansprtlchen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Verpackung nach dem Sterilisationsvorgang vorerst 
einer Hohlforra mit einem der Auflenform der Verpackung 
angepaflten Aufhahmeraum zugefuhrt, darin an ihrem 
konkavinvertierbaren Wandungsabschnitt kurzzeitig mit 
einem Druckmittel beaufschlagt und danach zum Ab- 
transport ausgeworfen wird. 

10. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens nach 

Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafl eine teilbare, 
vorzugsweise mit mehreren nebeneinander liegenden 
Aufnahmeraumen (25,34,56) versehene Hohlform (24,33,5 5) 
mindestens eine gegen die konkavinvertierbaren Wandungs- 
abschnitte (21, 31, 41, 51) der eingeachlossenen Verpackungen 
(20,30,40,50) gerichtete, durch eine Offhung mit dem 
Aumahmeraum verbundene Druckmittel-Kammer (28, 35, 57) 
aufweist, aus der ein Druckmittel, z.B. Wasser, Luft 
oder Kolben (27, 58), gegebenenfalls unter Zwischen- 
shhaltung einer nachgiebigen Zwischenwandi z. B. Gummi- 
folie (37), kurzzeitig in die Aufnahmeraume bewegbar ist. 
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